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@> Procede et dispositif de condition nement et de distribution de petites pieces cyiindriques. 

(57) [.'invention a trait au conditionnement et d la 
distribution de petites pieces cyiindriques, tel- 
les que des rivets. 

Le procede selon invention est essentielle- 
ment caracterise en ce qu'on fixe un diametre 
de la paroi interieure du tube (1) contenant une 
colonne de pieces et muni d'une entree d'air 
comprime, dans un rapport predetermine avec 
ie plus grand diametre ou la tete (3) des pieces 
cyiindriques (2) de maniere telle qu'on forme 
une restriction de debit d'air entre ladite paroi 
et chaque tete, afin de provoquer une legere 
difference de pression entre la face amont et la 
face aval de la tete de chaque piece, permettant 
d'engendrer une poussee axiale sur chacune 
d'entre elles et d'introduire la piece de la sor- 
tie-aval dans I'organe de distribution (12). 
Application aux machines & riveter. 




FIG.2 
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La presente invention concerne un procede de 
conditionnement et de distribution de petites pieces 
cylindriques, telles que vis ou rivets. L'invention cou- 
vre en outre un dispositif pour la mise en oeuvre du 
procede ci-dessus, directement applicable sur machi- 
ne d'assemblage, ainsi qu'un distributeur desdites 
pieces au coup par coup, approprie a ce dispositif. 

A Theure actuelle, I'automatisation des opera- 
tions d'assemblage dans I'industrie necessite, parmi 
d'autres fo notions complexes, des ensembles parti- 
culiers de transport des pieces teiles que vis ou rivets, 
depuis une position de stockage avance, en general 
incorporee a la machine, jusqu'& un dispositif de pre- 
hension unitaire destine a presenter la vis ou ie rivet 
sur Tassemblage a reaiiser. 

Une solution largement repandue consiste a 
stocker les pieces en vrac dans une tremie ou dans 
un alimentateur vibrant, a les faire se presenter une 
a une, correctementorientees par un dispositif de se- 
lection, puis a les propulser sous Taction de I'air 
comprime dans un tube reliant le point de stockage au 
point d'emploi sur la machine d'assemblage. Ce pro- 
cede, qui est par exemple couramment employe sur 
les machines de pergage- rivetage automatique utili- 
sees dans I'industrie aeronautique, presente I'incon- 
venient majeur d'etre couteux en termes de temps de 
reglage pour changement de type de rivet puisqu'il 
necessite de vider ou changer la tremie, changer le 
selecteur et le tube d'amenage. Certaines machines 
sont equipees de plusieurs tremies contenant chacu- 
ne un type de rivet different, mais le nombre de tre- 
mies reste tres limite, en general quatre ou cinq au 
maximum, par rapport a la tres grand e variete des ri- 
vets utilises par exemple sur une structure d'avion, et 
la multiplication des tremies entrame un surcout im- 
portant d'equipement machine pour un faible gain de 
commodity. 

Une autre solution connue consiste £ ranger les 
pieces en colonne a I'interieur d'un tube en spirale et 
a faire progresser cette colonne a I'aide d'air compri- 
me admis a une extremite. Ce type de solution pre- 
sente cependant plusieurs inconvenients et notam- 
ment celui de devoir charger puis decharger le tube 
par la mene extremite, faisant ainsi ressortir les rivets 
a I'envers par rapport & I'orientation necessaire & leur 
utilisation, et en outre de necessiter plusieurs manipu- 
lations de raccordement etd'obturation/desobturation 
tout en devant etre raccorde £ un selecteur de pieces 
coup par coup de configuration adaptee & chacun des 
nombreux types de rivets, eventuellement suivi d'un 
dispositif de retournementde rivet selectionne pourle 
presenter dans le sens convenable sur la machine de 
rivetage. 

La presente invention vise done a remedier a tous 
ces inconvenients en fournissant un procede de 
conditionnement et de distribution permettant une ali- 
mentation et une selection aisee des pieces et en in- 
tegrant toutes les fonctions de stockage/destocka- 



ge/selection coup par coup/obturation automatique, 
selon un dispositif constituant un magasin portatif as- 
similable a une cassette directement connectable ou 
deconnectable de la machine d'assemblage, par 
5 exemple de rivetage, en une seule et unique manipu- 
lation. 

Le procede selon l'invention s'applique au condi- 
tionnement et a la distribution de petites pieces cylin- 
driques de plus grand diametre identique mais de lon- 

10 gueur pouvant etre differente, et consiste & disposer 
lesdites pieces en une colonne dans un tube d'ali- 
mentation muni en amont d'une ouverture d'alimenta- 
tion en pieces et d'une entree d'air comprime, avec, 
en aval, une sortie de distribution desdites pieces, et 

15 a fixer un diametre de la paroi interieure du tube dans 
un rapport predetermine avec le plus grand diametre 
ou ia tete des pieces cylindriques de maniere telle 
qu'on forme une restriction de debit d'air entre ladite 
paroi et chaque tete, afin de provoquer une legere dif- 

20 ference de pression entre ia face amont et la face aval 
de la tete de chaque piece permettant d'engendrer 
une poussee axiale sur chacune d'entre elles et intro- 
duce la piece de la sortie-aval dans l'organe de dis- 
tribution. 

25 De maniere avantageuse, on fixe le diametre de 

la paroi interne du tube entre 1,10 et 1,40 fois le plus 
grand diametre des pieces. 

Pour la mise en oeuvre du procede ci-dessus, le 
dispositif de conditionnement et de distribution selon 

30 l'invention, comprenant le tube constituant ia colonne, 
muni d'une ouverture d'alimentation, d'une entree 
d'air comprime et d'une sortie des pieces, est dispose 
en spirale d I'interieur d'un conteneur rigide adaptable 
sur machine d'assemblage et sa sortie est reliee & un 

35 organe de distribution coup par coup des pieces dans 
le prolongement direct de leur axe principal de syme- 
trie et lui-meme relie a deux conduits de commande 
par air comprine. 

L'organe de distribution est avantageusement 

40 fixe sur une face laterale du conteneur, sur laquelle 
debouche I'entree d'air comprime dudit conteneur, la- 
dite face etant desttnee a s'adapter sur un socle de 
forme complementaire solidaire de la machine d'as- 
semblage et comportant un conduit de passage de 

45 piece et des conduits d'air comprime destines d'une 
part a la commande de l'organe de distribution et, 
d'autre part,& I'alimentation en pression du tube 
contenant les pieces a distribuer. 

Un organe de distribution coup par coup destine 

50 a des pieces cylindriques presentant une tete est 
avantageusement constitue par une douille munie 
d'une double rangee de billes inserees dans des ori- 
fices coniques dont le plus petit diametre estoriente 
vers I'interieur, sur laquelle un fourreau est monte & 

55 coulissement et com p rend une ra inure circulaire dans 
sa paroi interieure de sorte que les billes puissent pre- 
senter un debattement radial et faire saillie vers i'in- 
terieur de la douille ou s'en retracter vers le fond de 
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ladite rainure, le fourreau etant commande en coulis- 
sement par effet mecanique ou pneumatique. 

Dans cet agencement, le diametre interieur de ia 
douille est tel que les pieces cylindriques y passent li- 
brementen position retractee des billes etsoientarre- 
tees par leur tete en position de saillie de ces billes. 

D'autres caracteristiques et avantages de I'inven- 
tion ressortiront mieux de la description qui va suivre 
de formes possibles de realisation, faite en regard des 
dessins annexes sur lesquels : 

ia figure 1 represente une vue schematique en 

coupe d'un dispositif selon I'invention adaptable 

sur machine ; 

la figure 2 represente une vue schematique par- 
tielle, en coupe.a plus grande echelle, du dispo- 
sitif de la figure 1 adapte sur machine ; 
les figures 3A et 3B represented des vues en 
coupe d'une premiere forme de realisation d'un 
organe de distribution selon I'invention, respecti- 
vement en position d'armement et d'evacuation 
pour des pieces de longueur differentes ; 
les figures 4A et 4B represented des vues en 
coupe de I'organe selon les figures 3A, 3B t iilus- 
trant lefonctionnement pour des pieces de meme 
longueur ; 

la figure 5 represente une vue schematique en 
coupe d'une seconde forme de realisation d'un 
organe de distribution selon I'invention, avec une 
vue partielle agrandie selon la figure 6., 
Sur ces dessins, les memes references .desi- 
gned les memes elements. 

En se referant aux figures 1 et 2, le tube 1 conte- 
nant les pieces cylindriques a distribuer, tel les que 
des rivets 2 constitues d'une tete 3 (fig. 3) et d'un fut 
4, est enroule selon une forme torique a spires multi- 
ples'a rinterieur.d'un conteneur rigide de reference 
generale 5, de dimensions exterieures suffisamment 
reduites pour assurer un caractere portatif audit 
conteneur. L'extremite amont du tube 1 est reliee in- 
terieurement a une ouverture 6 d 'alimentation en ri- 
vets debouchant.hors du conteneur sur une face la- 
terale 7, ainsi qu'a une entree d'air comprime 8 reliee 
a un conduit interieur 9 debouchant sur la face oppo- 
see 10 du conteneur. L'extremite aval 11 du tube 1 
aboutit sur I'organe de distribution coup par coup 12 
dit ci-apres distributee ou selecteur, et qui, dans la 
forme de realisation representee sur les figures 1 et 
2, est solidaire de la face 1 0 du conteneur et sera d'ail- 
leurs decrit en detail ci-apres. La face 10 du conte- 
neur 5 comprend encore une entree 13 d'air compri- 
me pourl'alimentation du conduit interieur 9. Comme 
mentionne plus haut, le conteneur est directement 
adaptable sur une machine d'assemblage, par sa 
face laterale 10 comprenant I'organe de distribution, 
de reference generale 12, et I'entree d'air comprime 
1 3, surun socle 14 de forme complementaire solidaire 
de ladite machine (non representee) et muni des 
conduits d'air comprine 15, 16 de I'ensemble de 
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commande 17 du distributeur 12, et 18 avec un aju- 
tage convenable 19de connexion sur I'entree 1 3, ain- 
si que d'un conduit S de passage de pieces. 

Le tube 1 peut etre flexible et il est choisi de telle 
sorte que son diametre interieur soit dans un rapport 
predetermine avec le plus grand diametre de la piece 
a alimenter, le plus grand diametre etant par exemple 
celui de la tete 3 de la vis ou du rivet considere mais, 
plus generalement, la plus grande dimension diame- 
trale d'une piece cylindrique ou presentant un axe de 
symetrie. 

Le rapport predetermine entre le diametre inte- 
rieur du tube 1 et le plus grand diametre de la piece 
consideree est tel que le flux d'air comprime admis a 
l'extremite 6 du tube puisse s'ecouler entre ia paroi in- 
terieure dudit tube et la tete 3 de la piece, de sorte que 
la restriction de debit qui en resulte provoque une le- 
gere difference de pression entre la face amont 20 (fi- 
gures 3A,B - 4A,B) et la face aval 21 de la tete de cha- 
que piece, creant ainsi sur chacune d'entre elles une 
poussee axiale propre a faire avancer toutes les pie- 
ces dans le tube 1. Le flux d'air circulant tout le long 
du tube jusqu'a son extremite de sortie 11, le dernier 
rivet pourra ainsi etre expulse vers le point d' utilisa- 
tion sur machine, liberant un espace qui se trouve im- 
mediatement occupe par la piece suivante, et ainsi de 
suite de proche en proche jusqu'a la derniere piece 
vers Textremite amont 6 du tube 1 . 

Apres de nombreux essais, la Demanderesse a *" 
trouve que pour pouvoir assurer Tacheminement re- 
gulierde grandes quantites de pieces emmagasinees 
dans un tube, le diametre interieur dudit tube doit se 
situer dans le rapport de 1 , 1 0 a 1 ,40 fois la plus gran- 
de dimension diametraie de la piece a acheminer. 

L'entree 6 du tube 1 est raccordee a un orifice de- 
bouchant sur la face 7 du conteneur, penmettant le 
chargement des pieces dans le tube par tout moyen 
approprie, manuel ou automatique tel qu'un bol vi- 
brant bien connu pour la grande cadence de charge- 
ment qu'il permet d'obtenir. Cette extremite du tube 
ou entree 6 est obturable au moyen d'un bouchon 
amovible 22 qui a la double fonction d'eviter la perte 
de pieces pendant le transport et les manutentions du 
conteneur 5 et d'assurer I'etancheite pneumatique de 
Torifice 6 lorsque le tube 1 est alimente en air compri- 
me par le conduit 9. 

L'extremite de sortie 1 1 du tube debouche sur ia 
face 10 du conteneur qui, dans une realisation parti- 
culiere, peut eventuellement etre la meme face que 
celle dans laquelle est menage rorifice d'entree 6 ou 
toute autre face selon que le necessite interface me- 
canique du conteneur et de la machine. 

L'orifice de la sortie 11 debouche lui-meme dans 
un distributeur coup par coup 12 presentant avanta- 
geusement la particularite de ne pas modifier la direc- 
tion d'acheminement des pieces selon leur axe prin- 
cipal A de symetrie, contrairement aux mecanismes 
connus qui consistent a deplacer les pieces une a une 
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dans une direction approximativement perpendiculai- 
re a leur axe principal de symetrie. 

En se referant aux figures 3A & 4B, et selon une 
premiere forme de realisation, le distributeur 
comprend une douille 23 formant conduit interieur C 
dans laquelle sont formees deux rangees 24, 25 de 
billes 26,chacune disposee dans un orifice conique 
27 tel que ie plus petit diametre du c6ne est inferieur 
au diametre de la bille. Un fourreau 28 exterieur a la 
douille 23 coulisse sur celle-ci. Un degagement circu- 
laire 29 est menage dams ia paroi interieure de ce 
fourreau, pour permettre le debattement des billes 26 
en position d'ouverture maximum. Le fourreau 28 
peut se depiacer axiaiement entre deux positions ex- 
tremes telles que le degagement 29 se place alterna- 
tivement au droit de Tune et de Pautre rangee de billes 
24, 25. Ainsi, comme represente sur les figures 3A, 
4A, lorsque la rainure de degagement est au droit de 
la rangee 24 de billes superieures, celles-ci disposent 
du degagement necessaire pour se depiacer de Pin- 
terieur vers Pexterieur, ce deplacement s'effectuant 
sous ia poussee axiaie des pieces resultant du flux 
d'air comprime dans le tube 1. Dans le meme temps, 
les billes de la rangee inferieure 25 sont contraintes 
de se placer en position d'ouverture minimum par la 
paroi interieure du fourreau 28, venant ainsi arreterla 
tete 3 de la premiere piece en position dans ie tube. 

Lorsque ie fourreau 28 se deplace dans la secon- 
de position extreme, le degagement 29 se trouve au 
droit de la rangee de billes inferieures 25, celle-ci dis- 
posant aiors du debattement radial necessaire pour 
s'eclipser sous la poussee des pieces dans le tube 1 , 
liberant ainsi la premiere piece qui est alors expulsee 
au travers de Porifice de sortie, et en trainee par I e flux 
d'air comprime vers la machine. Dans le meme 
temps, les billes de la rangee superieure 24 sont 
contraintes de se depiacer radial ement vers leur po- 
sition d'ouverture minimum, arretant la tete de la 
deuxieme piece en position dans le tube d'achemine- 
ment. 

li a p pa rait clairement que le mouvement de va-et- 
vient du fourreau 28 provoque le deplacement alter- 
nate des rangees de billes dans deux directions op- 
posees de telle sorte que lorsque les billes de la ran- 
gee superieure sont en position d'ouverture maxi- 
mum, les billes de la rangee inferieure sont en posi- 
tion d'ouverture minimum et vice versa. A chaque al- 
ter et retour du fourreau correspond ('expulsion de la 
premiere piece en tete de coionne du tube 1 vers la 
machine d'assemblage et Pavancement d'un pas de 
la coionne de pieces. 

Dans cette forme de realisation, le fourreau 28 
peut etre mu axiaiement sous ia poussee d'une piece 
commandee par un verin pneumatique (non repre- 
sente) et rappele par un ressort 30 en position de re- 
pos. Le verin peut etre loge dans le socle recepteur 
14 du conteneur, solidaire de la machine, et ie selec- 
teur 12 incorpore au conteneur, de telle sorte que lors- 
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que le conteneur est desolidarise du socle, la rangee 
de billes en position d'ouverture minimale joue le role 
d'obturateur automatique de Porifice de sortie pour 
eviter la perte de pieces lors du transport et de la ma- 

5 nutention du conteneur. 

Le diametre des billes 26 et leur amplitude de de- 
placement radial sont predetermines de telle sorte 
que leur position d'ouverture maximum corresponde 
a la plus grande dimension diametrale de la piece, 

10 augmentee du jeu mecanique juste necessaire pour 
laisser passer librement la piece a Pinterieur de Pen- 
semble de billes, et que leur position d'ouverture mi- 
nimum, ou de fermeture, corresponde a un diametre 
judicieusement choisi, compris entre la plus grande 

15 dimension diametrale des pieces et une dimension 
diametrale reduite, conmme par exemple le corps ou 
le fut 4 de la vis ou du rivet. En se referant plus parti- 
culierement a la figure 3B, la distance d entre les deux 
rangees de billes 24, 25 est egalement predeterminee 

20 et egale £ ia plus petite dimension longitudinale I des 
pieces a acheminer, de sorte que pour obtenir une se- 
lection coup par coup, une piece et une seule puisse 
se trouver d tout instant presente dans la zone 
comprise entre les deux rangees de billes. Cetorgane 

25 de distribution presente Pavantage de pouvoir fonc- 
tionner sans aucune modification ou reglage pourtou- 
te piece de plus grande dimension diametrale don- 
nee, quelle que soit sa longueur L pourvu qu'elie soit 
au plus egale a la distance nominate d entre les deux 

30 rangees de billes 24, 25. 

II decoule done du distributeur coup par coup se- 
lon I'invention, I'avantage de pouvoir constituer dans 
le tube 1 des empilages predetermines de pieces 2 de 
meme diametre nominal et de longueurs differentes, 

35 selon un ordre de succession caique sur la program- 
mation de la machine d'assemblage automatique. 

Comme mentionne plus haut, lorsque le distribu- 
teur 12 coup par coup fait partie integrante du conte- 
neur 5, il assure la fonction d'obturation automatique 

40 de Porifice de sortie des pieces pour eviter la perte de 
celles-ci lors des operations de transport et de manu- 
tention du conteneur. 

Dans un autre mode de realisation possible, le 
distributeur est integre au socle 14 ou platine recep- 

45 trice du conteneur, solidaire de ia machine, auquel 
cas Porifice de sortie des pieces est obture par un dis- 
positif mecanique amovible, bouchon ou goupille 
d'arret, pour eviter la perte de pieces pendant les ope- 
rations de transport et de manutention du conteneur. 

so Une seconde forme de realisation d'un distribu- 

teur coup par coup est illustree sur les figures 5 et 6 
des dessins annexes. Sur ces figures,on a represente 
sur la partie G par rapport d Paxe B-B le distributeur 
en position de fonction nement, in sere sur le socle 14 

55 dela machine, et sur la partie D par rapport & P axe B- 
B, le distributeur en position de repos, en cours de de- 
sol id arisation du socle 14. Le distributeur comprend 
un corps 31 dans lequel est inseree & glissement une 
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chemise 32 mobile en translation selon I'axe B-B. Cet- 
te chemise comporte deux rangees 33, 34 de biiles 
26, chacune disposee dans un orifice conique 27 (fig. 
6) et deplacables radialement devant des gorges an- 
nulaires 35, 36 situees sur la face interne du corps 31 . 
Des conduits d'air comprime 37, 38 debouchent res- 
pectivement dans les gorges annulaires 35, 36 et 
correspondent a des entrees d'alimentation 39, 40 
comprises dans le socle 14. La partie inferieure de la 
chemise 32, opposee au tube d'acheminement 1, 
peut prendre appui sur une butee 41 du socle 14 vers 
laquelie elle est sollicitee par un ressort de rappel 42 
prenant lui-meme appui sur une bride fixe convenable 
43 fixee surle corps 31 . Etant entendu que le bouchon 
d 'obturation 22 de I'orifice d* en tree 6 lu conteneur 5 
estferme et etanche a Tair, le distributeur fonctionne 
de la mene maniere que celle decrite selon la forme 
de realisation precedente, par le jeu du deplacement 
radial des biiles par rapport aux gorges annulaires, 
sous I'effet d'une commande radiale alternee des bii- 
les lorsque la chemise 32 prend appui sur la butee 41 
a rencontre du ressort de rappel 42. En fonctionne- 
ment (partie G de la figure), la commande des deux 
rangees de biiles est done assuree par Talimentation 
alternee en air comprime des conduits 37, 38. En po- 
sition de repos du distributeur, ou de desolidarisation 
* par rapport au socle 14 (partie D de la figure), la che- 
mise 32 est rappel ee par le ressort 42 vers sa position 
opposee au tube 1, ce qui amene les biiles a quitter 
les gorges annulaires respectives 35, 36 et leur fait 
prendre la position d'obtu ration du passage de sortie. 

La disposition selon laquelie le conteneur presen- 
teun orifice de sortie de pieces etun ajutage d 'alimen- 
tation en air comprime qui se mettent en position par 
simple contact sur leurs homologues prevus dans la 
platine ou le socle solidaire de la machine, apporte 
une facilite unique de mise en place ou de depose ra- - 
pide du conteneur qui sera alors tenu en position au 
moyen d'un dispositif de verrouillage rapide comme 
on en connaft de divers types en mecanique. On 
concoit aisement tous les avantages qu'apporte un tel 
agencement pour un changement extremement rapi- 
de de type de piece. Si de plus le selecteur coup par 
coup est integre au conteneur comme decrit plus haut 
dans un des modes particuliers de realisation, il suffit 
alors de disposer de conteneurs affectes a chaque 
type de piece pour pouvoir en quelques secondes 
proceder a un changement de fabrication. 

Le fait de disposer de conteneurs affectes a cha- 
que type de piece presente en outre I'avantage d'ap- 
porter un supplement de securite et de qualite tendant 
vers I'objectif du "zero defaut", car dans la mesure ou 
les pieces auront ete soigneusement contrdlees 
avant magasinage en conteneur, il n'y a plus de ris- 
ques de melange de pieces, de presence de corps 
etrangers ou autre source d'incident susceptible d'in- 
terrompre le cycle automatique de la machine. II faut 
ajouter a cela I'economie apportee par I'ensemble 
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d 'obturation automatique decrit plus haut et qui evite 
les pertes de pieces lors des changements sur machi- 
ne. Enfin, on peut imaginer aisement que, grace a leur 
faible encombrement, plusieurs conteneurs soient 

5 disposes a demeure sur la machine, permettant ainsi 
des changements de types de pieces dans le cycle 
automatique, sans arret machine. 

II est bien entendu que la presente invention n'a 
ete decrite et representee qu'a titre explicatif mais nul- 

10 lement limitatif et qu'on pourra y apporter toute modi- 
fication utile, notamment dans le domaine des equi- 
valences techniques, sans sortir de son cadre. 



15 Revendications 

1 . Procede de conditionnement et de distribution de 
petites pieces cylindriques, dans lequel on dispo- 
se lesdites pieces en une colonne dans un tube 

20 d'alimentation (1 ) muni en amont d'une ouverture 

(6) d'alimentation en pieces et d'une entree d'air 
comprime, avec, en aval,une sortie de distribu- 
tion desdites pieces (11),caracterise par le fait 
que Ton fixe un diametre de la paroi interieure du 

25 tube (1) dans un rapport predetermine avec le 

plus grand diametre ou la tete (3) des pieces cy- 
lindriques (2) de maniere telle qu'on forme une'*? 
restriction de debit d'air entre ladite paroi et cha- 
que tete, afin de provoquer une legere difference ^ 

30 de pression entre la face amont (20) et la face v 

aval (21) de la tete de chaque piece, permettant v 
d'engendrer une poussee axiale sur chacune 
d 'entre elles et d'introduire la piece de la sortie- *■ 
aval dans I'organe de distribution (12). 

35 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise par 
le fait que I'on fixe le diametre de la paroi interne 
du tube entre 1 ,10 et 1,40 fois le plus grand dia- 
metre des pieces. 

40 

3. Dispositif de conditionnement et de distribution 
pour la mise en oeuvre du procede selon Tune 
des revendications 1 ou 2, comprenant un tube 

(I) constituant la colonne de pieces cylindriques 
45 (2), muni d'une ouverture d'alimentation (6), 

d'une entree d'air comprime (8) et d'une sortie 

(I I ) des pieces, caracterise par le fait que le tube 
(1) est dispose en spirale a Tinterieur du conte- 
neur rigide (5) adaptable sur machine d'assem- 

so blage et que sa sortie est reiiee a un organ e (12) 

de distribution coup par coup des pieces dans le 
prolongement direct de leur axe principal de sy- 
metrie (A) et lui-meme relie a deux conduits de 
commande (1 5, 1 6) par air comprime. 

55 

4. Dispositif selon la revendication 3, caracterise 
par le fait que I'organe de distribution (12) est fixe 
sur une face laterale (10) du conteneur, sur la- 

5 
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quelle debouche une entree (13) (fair comprime 
dudit conteneur, ladite face etant destinee a 
s'adaptersurun socle (14) de forme complemen- 
taire solidaire de la machine d'assemblage et 
comportant un conduit (S) de passage de piece 
et des conduits (1 5 et 1 6) d'air comprime destines 
d'une part a la commande (1 7) de I'organe de dis- 
tribution (12), et, d'autre part, a r alimentation en 
pression du tube contenant les pieces a distri- 
buer. 



logement conique (27), mobile en translation 
dans un corps (31) devant des gorges annulaires 
(35, 36) dudit corps dans fesquelles debouchent 
des conduits (37, 38) de commande radiale alter- 
nee des billes, la chemise etant montee a rappel 
elastique (42) par rapport a une butee (41) du so- 
cle sur iaquelle elle prend appui en position de 
fonctionnement. 
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Dispositif selon la revendication 3, caracterise 
par le fait que I'organe de distribution est integre 
au socle (14) de la machine d'assemblage et que 
I'orifice (1 1) de sortie des pieces est obture par un 
dispositif mecanique amovibie. 
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Dispositif selon Tune quelconque des revendica- 
tions 3 a 5, caracterise par le fait que I'entree (1 3) 
d'air comprime du conteneur est reliee par un 
conduit interieur (9) a I'entree amont (6) du tube 
(1). 



20 



Dispositif selon Tune quelconque des revendica- 
tions 3 a 6, caracterise par le fait que I'entree (6) 
d'alimentation du tube (1) est munie d'un bou- 
chon amovibie (22) etanche a I'air. 



25 



8. Organe de distribution coup par coup applicable 

a un conteneur selon Tune quelconque des re- 30 
vendications 3 a 7, caracterise par le fait qu'il 
comprend un conduit interieur (C) dans le prolon- 
gement de I'axe principal de symetrie (A), muni 
de deux rangees (24, 25 - 33, 34) de billes dispo- 
sees chacune dans un orifice conique (27) et pou- 35 
vant se deplacer radialement et altemativement 
dans deux directions opposees, par commande 
mecanique (28) ou pneumatique (37, 38) de telle 
sorte que le deplacement radial des billes dans le 
conduit interieur (C) corresponde a un diametre 40 
compris entre la plus grande dimension diametra- 
le (3) etune dimension diametrale reduite (4) des- 
dites pieces, la distance (d) separant lesdites ran- 
gees etant au plus egale a la plus petite dimen- 
sion longitudinale (I) des pieces. 45 



9. Organe de distribution selon la revendication 8, a 
commande mecanique, caracterise par le fait que 
le conduit interieur est constitue par une douille 
(23) munie d'orifices coniques (27) d'emplace- 
ment des billes, sur Iaquelle un fourreau (28) est 
monte a coulissement commande avec rappel 
elastique par ressort (30). 

10. Organe de distribution selon la revendication 8, a 
commande pneumatique, caracterise par le fait 
qu'il comprend une chemise (32) munie de deux 
rangees (33, 34) de billes (26), chacune dans un 
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